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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung einer Hochglanz aufweisenden Oberflache eines Mdbelstucks 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 

hochglanzaufweisenden Oberflache (9) eines Mdbelstucks. 

Die Oberflache erstreckt sich hierbei uber eine Kante mit 

dem Au&enradius R hinweg. Als Material fur die Oberflache 

wird eine Ratte (1) aus etngefarbtem und gegossenem 

Acrylglas eingesetzt. Zur Bildung der Kante wird sie auf der 

Innenseite (B) bis auf etne Restmaterialdicke (10) vom Betrag 

R eingeschnitten. Der Einschnitt (2) erfolgt langs der 

Kantensymmetrieebene (3) V-formig mit einem Offnungs- 

winkel (4) etwas grofier als QO"". Am Grunde der Einschnitts- 

nut (5) geht der V-formige Einschnitt (2) in einen Kreisbogen 

(6) mit einem Radius (7) etwa vom Betrag R/2 uber. Das 

Acrylglas wird anschtief^end symmetrisch zur Kantensym- 
metrieebene (3) auf der Aufienseite (9) uber eine Breite (13) 

etwa vom Betrag 2nR bis oberhalb der Gtastemperatur 
^ erwarmt. Im erwarmten Zustand wird die Platte (1 ) langs der 
^ Kantensymmetrieebene (3) zu einer Kante gebogen. 
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Beschreibung maB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 dadurch erreicht, 

daB als Material ffir die Oberflache eine Platte aus ein- 
Die Erfindung beziebt sich auf ein Verfahren zur Her- gefarbtem und gegossenem Acrylglas eingesetzt wird, 
stellung einer Hochglanz aufweisenden Oberfiache ei- wclche zur Bildung der Kante auf ihrer AuBenseite bis 
nes Mdbelstucks. bei dem sich die Oberfiache uber eine 5 auf eine Restmaterialdiclce vom Betrag R eingeschnit- 
Kante mit einem AuBenradius vom Betrag R hinweg ten wird, wobei der Einschnitt langs der Kantensymme- 
erstreckt trieebene V-formig mit einem Offnungswinkel etwas 

Im Mobelbereich besteht eine wachsende Nachfrage groBer als 90" und am Grund der so gebildeten Ein- 
nach Produkten mit Hochglanz aufweisenden Oberfia- schnittsnut in einen Kreisbogen etwa vom Radius mit 
Chen. Von Interesse sind dabei nicht allein Hochglanz 10 dem Betrag R/2 ubergehend angebracht wird, daB die 
aufweisende ebene Flachen, sondem auch MobelstUcke. Platte aus Acrylglas symmetrisch zur Kantensymme- 
deren Hochglanz aufweisende Oberfiache sich uber trieebene auf der AuBenseite uber eine Breite etwa vom 
Kanten hinweg erstreckt. Der Hochglanz im Kantenbe- Betrag 2nR bis oberhalb der Glastemperatur erwarmt 
reich ist hierbei von besonderem asthetischen Reiz und wird, und daB die Platte aus Acrylglas langs der ICanten- 
eroffnet vieic reizvolle Gestaltungsmoglichkeiten. 15 symmetrieebene zu der FCante gebogen wird. 

Bei einem Verfahren mit den im Oberbegriff des An- Das eingefarbte Acrylglas besitzt die fQr das Mdbel- 
spruchs 1 genannten Merkmalen ist es bekannt, die Au- stuck gewunschte hochglanzaufweisende Oberfiache. 
Benflache eines Mdbelstucks zu schleifen, zu lackieren Durch den Einschnitt auf seiner Innenseite wird zum 
und anschlieBend zu polieren. Wenn eine gualitativ cinen der Verlauf der Kante genau vorgegeben. und 
hochwertige, Hochglanz aufweisende Oberfiache her- 20 zum anderen das beim Biegen einer Kante mit einem 
gestelU werden soil, sind diese Arbeitsgange mehrfach Krummungsradius vom geringen Betrag R uberschassi- 
durchzufuhren. Das Verfahren ist hierbei nicht nur zeit- ge Material entfemt Die genaue Ausfiihrung des Ein- 
intensiv, sondem veriangt auch einen hohen apparati- schnitts gewahrleistet, daB beim Biegen des Acrylglases 
ven Aufwand. Die Arbeitsgange Lackieren und Polieren nach dem Erwarmen eine Kante mit dem KrOmmungs- 
mussen in staubfreien Raumen durchgefuhrt werden. 25 radius vom Betrag R entstehl und daB die Spannungen 
Apparaturen zum lonisieren mussen vorhanden sein. im Bereich der fertigen Kante soweit minimiert sind, 
umunerwunschtestatischeAufladungen der Oberfiache daB eine RiBbildung im Acrylglas vermieden werden 
zu neutralisierea Ein einziger Staubpartikel kann beim kann. Der Offnungswinkel des V-formigen Einschnitts 
Polieren die Oberfiache unbrauchbar machen. Im Kan- garantiert mit seiner GrdBe oberhalb 90°, daB sich die 
tenbereich treten zusatzliche Schwierigkeiten auf. Hau- 30 aufeinander zu gebogenen Flachen des Einschnitts nach 
fig befinden sich Materialfugen und Nahte im Bereich dem Abkuhlen des Acrylglases nicht aneinander abstut- 
der Kanten, die es schon sehr erschweren, dort eine zen und drucken, wobei die Gegenkraft durch das Rest- 
durchgehend glattc Oberfiache zu erzielen. Dies ist aber material der Dicke R aufzubringen wire. Diese Gegen- 
eine notwendige Bedingung fur einen Hochglanz. Pro- kraft ist zwangslaufig mit grofien Spannungsenergien 
blame treten auch bei der Abwesenheit von Fugen und 35 und daher groBer Tendenz zur RiBbildung verbunden. 
Nahten auf. Im Kantenbereich liegen Schleif- und Po- Auch der Kreisbogen am Grunde der Einschnittsnut 
lierkorper nur auf einer sehr kleinen Flache auf. Da- iragt zur Verhinderung von Spannungen bei. Von ihm 
durch ist es nahezu unmoglich, einen definierien An- geht im Gegensatz zu einem ideal V-fdrmigen Ein- 
preBdruck einzuhalten. Durch die geringe Auflageflache schnitt eine verringerte Kerbwirkung aus. Ein weiterer 
besteht ferner die Gefahr eines unkontrollierten Mate- 40 Unterschied zum ideal V-formigen Einschnitt ist die 
rialabtrags. Es ist so nahezu unmoglich. eine Kante mit grdflere entfernte Matcrialmenge bei gleicher Ein- 
einem vorgegebenen Radius R herzustellea Letztlich schnittiefe. Bis zum Grunde des Einschnitts ist die durch 
wird sowohl die Qualitat der Oberfiache als auch deren den V-formigen Einschnitt mit Kreisbogen am Grunde 
Hochglanz im Bereich der Kante gegenOber denen im der Einschnittsnut entfernte Materialmenge sogar uber- 
Bereich ebener Flachen deutlich zuruckbleiben. 45 ideal daB heiBt, es wird mehr Material entfemt als beim 

Aus der Werbeindustrie ist bekannt, zur Erzielung Biegen des Acrylglases uberschiissig ist Dieses freie Vo- 
Hochglanz aufweisender Oberflachen eingefarbtes und lumen kann von dem beim Biegen im Bereich der Rest- 
gegossenes Acrylglas zu verwenden. Platten aus diesem materialdicke uberschussigen Material ausgefullt wer- 
Material lassen sich nach Erwarmung bis oberhalb der den. Dies ist mdglich, da sich das Acrylglas oberhalb 
Glastemperatur verformen. Die Oberfiache des Acryl- 50 seiner Glastemperatur in einem weichen verformbaren 
glases ist porenlos und weist einen Hochglanz auf. Die- Zusund befindet Der Radius des Kreisbogens am 
ser wird durch das Verformen nicht beeintrachtigt Die Grunde der Einschnittsnut bestimmt zusammen mit der 
Oberfiache des Acrylglases ist zudem recht hart, so daB Restmaterialdicke vom Betrag R und der Breite der 
der Hochglanz auch nach langerem Gebrauch erhalten Erwarmungszone mit dem Betrag 2itR zudem AuBenra- 
bleibt. Als Nachteil erweist sich. daB es nicht moglich ist, 55 dius R der fertigen Kante. Dieser nimmt ohne weitere 
das Acrylglas zu Kanten mit kleinem Kriinmungsradius Hilfsmittel den Betrag R an. Die Erwarmung des Acryl- 
zu verformen. Die erzielbaren Kanten weisen zudem glases fiber einen relativ kleinen Bereich der Breite 2iiR 
keinen einheitlichen Krummungsradius und nicht die erweist sich zudem als vorteilhaft. da so der EinfluB 
gewunschte Geradlinigkeit auf. tempera turbehandlungsabhangiger Langenandemngen 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein Ver- eo sehr klein gehalten werden kann. Dieser EinfluB macht 
fahren zur Herstellung einer Hochglanz aufweisenden sich beim iiblichen Verformen von Acrylglas. wozu die- 
Oberfiache eines Mdbelstucks, bei dem sich die Oberfia- ses als ganzes erwarmt wird, stets negativ bemerkbar. 
che uber eine Kante mit einem AuBenradius vom Betrag Als weiterer Vorteil erweist es sich. daB von dem neuen 
R hinweg erstreckt, aufzuzeigen. das es ermdglicht, auch Verfahren eine geringe Umweltbelastung ausgeht Ab- 
im Bereich der Kante einen Hochglanz der Oberfiache 65 faile entstehen nur in Form von Sagespanen. Bei einem 
zu erreichen, wobei die Kante gerade ist und einen deft- Verfahren nach dem Stand der Technik fallen hingegen 
nierten Krummungsradius aufweist grdBere Mengen Staube, Spritznebel und Lackschlam- 

ErfindungsgemaB wird dies durch ein Verfahren ge- mean. 
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Die Platte aus Acrylglas kann vor dem Einschneiden 
auf der Innenseite mit einem Tragermaterial verklebt 
werden, wobei der V-fdrmigc Einschnitt in dem Trager- 
material mit einem Offnungswinkcl von 90** fortgesctzt 
wird Auf diese Weise ist es mdglich, ein preisgunstiges 5 
und stabiles TragermateriaL wie z. Bsp. eine Spanplatte, 
einzusetzen, so daB das Acrylglas nur noch zum Ausbil- 
den der Oberflache verwendet wird Hierzu reicht es 
dann aus, relativ dunnes und damit kostengunstiges 
Acrylglas zu verwenden. Da der V-formige Einschnitt 10 
das Tragermaterial vollstSndig durchtrennt und dieses 
eine stabile innere Kante bilden muB, ist es notwendig, 
daB der V-f5rmige Einschnitt in dem Tragermaterial 
genau mit dem spateren Winkel der Kante von 90** fort- 
gesctzt wird. 15 

Die Platte aus Acrylglas kann vor dem Einschneiden 
nur auf einer Seite der Kantensymmetrieebene mit dem 
Tragermaterial verklebt werden und das Tragermateri- 
al kann in Fortsetzung des V-f(>rmigen Einschnitts in der 
Platte senkrecht zu seiner Haupterstreckungsebene ab- 20 
gekanntet werden. Dieses Vorgehen erweist sich als 
sehr vorteilhaft, wenn die Schnittflachen eines Trager- 
materials verkleidet werden sollen. Da die Begrenzung 
des Tragermaterials und die Lage der Kante abhangig 
voneinander festgelegt sind ist so das Einhallen vorge- 25 
gebener Auflenabmessungen besonders gut mogiich. 

Der V-fdrmige Einschnitt kann mit einem Sageblatt 
angebracht werden, dessen Zahne das Negativprofil des 
Einschnitts aufweisen. Dieses Vorgehen eriaubt eine be- 
sonders rationelle Durchfuhrung des erfindungsgema- 30 
Ben Verfahrens. Der V-formige Einschnitt kann dabei in 
einem Arbeitsgang angebracht werden. 

Das Abkanten des Tragermaterials und das Ein- 
schneiden des V-fdrmigen Einschnitts in das Acrylglas 
konnen in einem Arbeitsgang mit demselben Sageblatt 35 
ausgefuhrt werden, dessen Zahne die maximale Breite 
des V-formigen Einschnitts senkrecht zur Kantensym- 
metrieebene haben. Diese Vorgehensweise ist nicht nur 
besonders rationell, sondern stellt auch noch eine Stei- 
gerung der Prazision beim Einhalten einer vorgegebe- 40 
nen AuBenabmessung dar. Die Abkantfiache des Tra- 
germaterials geht in diesem Fall direkt in den V-fdrmi- 
gen Einschnitt im Acrylglas fiber. Die Lage der Abkant- 
fiache zu der des V-fdrmigen Einschnitts ist durch das 
Profil der Zahne des Sageblattes genau vorgegeben. 45 

Zum Anbringen des V-formigen Einschnitts kann ein 
Sageblatt verwendet werden, bei dem jeder zweite 
Zahn einen ausgepragten Freiwinkel aufweist Die Ver- 
wendung eines solchen Sageblattes sichert ein beson- 
ders materialschonendes Anbringen des V-formigen 50 
Einschnitts. Auch dies tragt zur Vermeidung von Span- 
nungen und damit zur Vermeidung von Rifibildung im 
Acrylglas bet 

Der V-formige Einschnitt kann im Acrylglas ctwa mit 
einem Offnungswinkcl von 93° angebracht werden. Der 55 
Offnungswinkcl von 93"* erweist sich als hinreichend 
groB, um einen AnpreBdruck zwischen den AuBenfia- 
chen des V-formigen Einschnitts nach dem Biegen des 
Acrylglases zu vermeiden. Zudem ist er hinreichend 
klein, um die Breite des von dem V-fdrmigen Einschnitt 60 
zuriickbleibenden Spalts bei der fertigen Kante gering 
zu halten damit dieser optisch nicht auffallt oder pro- 
blemlos verklebt werden kann. 

Der V-f6rmige Einschnitt kann fur eine Kante mit 
einem beliebigen. von 90° abweichenden Kantenwinkel 65 
angebracht werden, wobei ein Offnungswinkcl etwas 
groBer als X"" ftir einen Kantenwinkel vom Betrag 
(tSO-Xf anzusetzen ist Die bisherigen Ausfuhrungen 
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bezogen sich auf eine Kante mit einem Kantenwinkel 
von 90°. Das neue Verfahren ist naturlich auch anwend- 
bar, wenn ein anderer Kantenwinkel gewunscht wird 
Der Offnungswinkel des V-fdrmigen Einschnitts steht 
dabei mit dem Kantenwinkel in einer festen Beziehung. 
Wird der Offnungswinkel etwas groBer X"* angebracht, 
betragt der Kantenwinkel der fertigen Kante (1 80 - X)° . 
Hierdurch ist die Mdglichkeit gegeben, das erfindungs- 
gemaBe Verfahren zur Ausbildung hochglanzender 
Oberfiachen verschiedenster Siruktur zu verwendea 

Die Platte aus Acrylglas kann durch einen Heizdraht 
erwarmt werden, wobei die Breite der Erwarmungszone 
von zwei Kuhlkorpem bestinmt wird, die die Platte aus 
Acrylglas abstfitzen; dabei kann der Heizdraht etwa in 
einem Abstand vom Betrag 2R von der Platte angeord- 
net werden. Ein Heizdraht laBt sich besonders einfach in 
der Kantensymmetrieebene mit konstantem Abstand 
zum Acrylglas fahren. Die Begrenzung der Erwar- 
mungszone durch zwei Kuhlkdrper gibt dieser eine ge- 
nau definierte Breite. Der Abstand 2R des Heizdrahtes 
vom Acrylglas laBt zum einen eine gute Ausnutzung der 
Heizleistung des Heizdrahtes zu und sichert zum ande- 
ren eine mdglichst gleichmaBige Verteilung der Heizlei- 
stung Qber die Erwarmungszone. 

Die Platte kann nach dem Biegen getempert werden, 
wobei sic langsam auf eine Temperatur < 90^*0 ge- 
brachl wird, dort ffir eine Zeit im Stundenbereich ausge- 
lagert und anschlieBend langsam abgektihit wird. Diese 
Behandlung des Acrylglases im AnschluB an das Biegen 
baut die trotz des vorsichtigen Vorgehens im Acrylglas 
aufgebauten Spannungen weitgehend wieder ab. Damit 
wird eine umfassende Vorkehrung gegen eventuelle 
RiBbildung getroffen. 

Die Erfindung wird anhand einiger Ausfuhrungsbei- 
spieie in einzelnen Verfahrensschritten weiter verdeut- 
licht und beschrieben. Es zeigt: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Platte aus Acryl- 
glas mit einer ersten Ausfuhrungsform des V-fdrmigen 
Einschnitts, 

Fig. 2 die Platte mit dem V-fdrmigen Einschnitt ge- 
maB Fig. 1 bei der Erwarmung des Acrylglases, 

Fig. 3 die zugehdrige fertige Kante, 

Fig. 4 und 5 eine zweite Ausfuhrungsform des V-fdr- 
migen Einschnitts und der fertigen Kante, 

Rg.6 eine Ausfuhrungsform des V-formigen Ein- 
schnitts bei mit Tragermaterial verklebtem Acrylglas, 

Fig. 7 die zugehdrige fertige Kante, 

Fig. 8 und 9 eine weitere Ausfuhrungsform des V-fdr- 
migen Einschnitts und der fertigen Kante bei mit Tra- 
germaterial verklebtem Acrylglas, 

Fig. 10 bis 12 verschiedene Ausfuhrungen der Zahne 
des zum Einschneiden verwendeten Sageblatts in der 
Draufsicht und 

Fig. 13 einen Abschnitt des Sageblatts in der Seiten- 
ansicht 

In Fig. 1 ist ein in einer Platte 1 aus Acrylglas ausge- 
ffihrter V-fdrmiger Einschnitt 2 dargestellt, der senk- 
recht zur Bildebene und langs der Kantensymmetrie- 
ebene 3 verlauft Der V-fdrmige Einschnitt 2 weist einen 
Offnungswinkel 4 auf. Der Offnungswinkel 4 ist etwas 
groBer als 90** und betragt wie hier bevorzugt 93**. Der 
V-fdrmige Einschnitt 2 geht am Grund einer so gebilde- 
ten Einschnittsnut 5 nahtlos in einen Kreisbogen 6 fiber. 
Der Radius 7 des Kreisbogens 6 ist vom Betrag R/2. Der 
von der Innenseite 8 der Platte 1 ausgefuhrte Einschnitt 
2 belaBt zwischen dem Grund der Einschnittsnut 5 und 
der AuBenseite 9 eine Restmaterialdicke 10. Die Rest- 
materialdicke 10 betragt R und entspricht damit dem 
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Betrag R eines an dem fertigen Mdbelstuck entstehen- 
den AuDenradius. 

Fig. 2 zeigt die Ausfiihrungsfomi gemaD Fig. 1 bei 
der Erwarmung des Acrylglases der Platte 1. Unterhalb 
des V-fdrmigen Einschnitts 2 befindet sich in der JCan- 
tensymmetrieebene 3 ein Heizdraht 11. Der Heizdraht 
1 1 weist einen gleichbJeibenden Abstand 12 zur AuBen- 
seite 9 der Platte 1 auf. Der Abstand 12 betrigt 2R. Der 
Heizdraht 11 erwarmt das Acrylglas der Platte 1 sym- 
metrisch zur Kantensymmetrieebene 3 auf einer Breite 
13, die durch zwei Kiihlkdrper 14 begrenzt wird. Ober 
die Breite 13 mit dem Betrag 2R wird die Platte 1 aus 
Acrylglas auf ihrer AuBenseite 9 bis uber die material- 
spezifische Glastemperatur erw^rmt Dadurch bildet 
sich eine thermoplastische Zone 15. in der das Acrylglas 
gummiartig veHformbar wird. Nach dem Erwarmen 
wird durch Biegen der Platte 1 in Richtung der Pfeile 16 
entlang der Kantensymmetrieebene 3 eine Kante her- 
gestellt. 

In Fig. 3 ist eine fertige Kante 17 dargestellt Die 
Halften 18, 19 der Platte 1 auf den beiden Seiten der 
Kantensymmetrieebene 3 bilden einen rechten Kanten- 
winkel 20. Die beiden Innenseiten 8 stoBen hierbei senk- 
recht aufeinander. Die beiden AuBenseiten 9 gehen un- 
ter Ausbildung eines Kreisbogens 21 ineinander tiber. 
Der Radius 22 des Kreisbogens 21 betragt R- In der 
Kantensymmetrieebene 3 sind die beiden Halften 18, 19 
des Acrylglases 1 nur liber die Restmaterialdicke 10 
massiv miteinander verbunden. Aus dem V-formigen 
Einschnitt 2 resultiert ein Spalt 23, der verklebt werden 
kann. 

Fig. 4 zeigt eine allgemeinere Ausfiihrungsform des 
V-fdrmigen Einschnitts 2 fur eine Kante 17' mit einem 
weitgehend beliebigen, von 90^ abwemhenden Kanten- 
winkel 20', wie sie in Fig. 5 dargestellt ist Zwischen dem 
Offnungswinkel 4' und dem Kantenwinkel 20' besteht 
hierbei eine feste Beziehung. Wenn der Offnungswinkel 
4' etwas groBer als X° ist so betr&gt der Kantenwinkel 
20' (180-X)°. Die prinzipielle Ausformung der Kante 
17' in Fig. 5 entspricht der der Kante 17 in Fig. 3. Die 
Innenseiten 18, 19 der Platte 1 stoBen ohne Obergang 
aufeinander, wahrend die AuBenseiten 9 im Obergangs- 
bereich dem Kreisbogen 21 mit dem Radius 22 bilden. 

Fig. 6 stellt eine Ausfiihrungsform des V-fdrmigen 
Einschnitt 2 dar, wie er bei der mit einem Tragermateri- 
al 24 verklebten Platte I aus Acrylglas Verwendung 
findet Der Bereich des V-fdrmigen Einschnitts 2, der 
der Platte 1 zuzuordnen ist entspncht dem aus Fig. 1. Er 
weist den Offnungswinkel 4 etwas groBer als 90'' auf 
und geht am Grund der ^nschnittsnut 5 in den Kreisbo- 
gen 6 mit dem Radius 7 uber. Zwischen dem Grund der 
Einschnittsnut 5 und der AuBenseite 9 der Platte 1 ver- 
bleibt die Restmaterialdicke 10. Im Bereich des Trliger- 
materials 24 weist der V-formige Einschnitt 2 einen vom 
Offnungswinkel 4 abweichenden Offnungswinkel 25 auf. 
Der Betrag dieses andcren Offnungswinkels ist 90**. Im 
Obergangsbereich 26 von der Platte 1 zum Tragermate- 
rial 24 entsteht so eine kleine Kante. 

Fig. 7 zeigt die Kante 17 bei mit Tragermaterial 24 
verklebter Platte 1 aus Acrylglas, wie sie entsteht wenn 
der V-fdrmige Einschnitt 2 gem^B Fig. 6 ausgefOhrt 
wird Die Kante 17 entspricht weitgehend derjenigen in 
Fig. 3. Der auf den V-formigcn Einschnitt 2 zuruckge- 
hende Spalt 23 erstreckt sich zudem auch iiber den ge- 
samten Bereich des Tragermaterials in der Kantensym- 
metrieebene 3. Die beiden Halften 18, 19 des Acrylgia* 
ses 1 und die beiden Htlften 27, 28 des Trdgermaterials 
24 bilden jeweils einen rechten Winkel. Einen Obergang 



in Form eines Kreisbogens 21 mit dem Radius 22 bilden 
wiederum nur die AuBenseiten 9 der Hdlften 18. 19 des 
Acrylglases 1. 
In Fig. 8 ist eine Ausfuhrungsform des V-fdrmigen 

5 Einschnitts 2 in der Platte 1 dargestellt wie sie vorteil- 
haft ist wenn eine StoBflache 29 des Trdgermaterials 24 . 
mit einer glanzenden Oberflache versehen werden soil 
Hierzu wird nur die H^lfte 18 der Platte 1 auf der einen 
Seite der Kantensymmetrieebene 3 mit dem Tragerma- 

10 terial 24 verklebt Das Tragermaterial weist so nur eine 
Halfte 27 auf. Der V-fdrmige Bnschnitt 2 ist so ausge- 
fOhrt daB seine seitliche Begrenzung 30 mit dem Ober- 
gangsbereich 26 von der Platte 1 zum Tragermaterial 24 
zusammenfallt Dies laBt sich vorteilhaft dadurch realt- 

15 sieren, daB die StoBflache 29 durch Abkanten der Halfte 
27 des Tragermaterials 24 in demselben Arbeitsgang 
und mit demselben Sageblatt wie auch der V-formige 
Einschnitt 2 erstellt wird Fig. 9 zeigt die mit einem 
V-fdrmigen Einschnitt gem^B Fig. 8 erstellte Kante 17. 

20 Hierzu wurde die nicht mit Tr&germaterial 24 verklebte 
Halfte 19 der Platte 1 an die StoBflache 29 der Halfte 27 
des Tragermaterials 24 herangebogen. Die Innenseite 8 
der Halfte 19 der Platte 1 kann mit der StoBflache 29 der 
Halfte 27 des Tragermaterials 24 verklebt werden. Der 

25 auf den V-formigen Einschnitt 2 zuriickgehende Spalt 
23 setzt sich hier nicht geradlinig aus der Platte 1 in das 
Tragermaterial 24 fort Sein weiterer Verlauf entspricht 
viclmchr der Grenzflache zwischen der Innenseite 8 der 
Hsllfte 19 der Platte 1 und der StoBflache 29 der Halfte 

30 27 des Tragermaterials 24. Die AuBenseiten 9 der Half- 
ten 18, 19 der Platte 1 gehen hier wieder im Bereich der 
Kante 17 in Form des Kreisbogens 21 mit dem Radius 
22 ineinander Ober. Der Betrag des Radius 22 weicht 
hier deutlich von dem des Radius 22 in Fig. 3 ab. Dies 

15 entspricht einer anderen bei der Ausfuhrung des V-for- 
migen Einschnitts 2 verwendeten GrdBe R, da diese 
direkt den Betrag des Radius 22 bestimmt 

Die Abbildungen 10 bis 12 stellen verschiedene Aus- 
fuhningsformen von Zahnen 31 eines S^geblatts dar, 

40 das zur Anbringung des V-f6rmigen Einschnitts 2 ver- 
wendet wird Der in Abbildung 10 dargesteilte Zahn 31 
eines Sageblatts weist das Negativprofil des V-formigen 
Einschnitts 2 gemliB Fig. 1 auf. Die beiden Schneidkan- 
ten 32 bilden den Offnungswinkel 4 und gehen an der 

45 Spitze 33 des Zahns 31 in den Kreisbogen 6 mit dem 
Radius 7 iiber. Der in Abbildung 11 gezeigte Zahn 31 
eines Sageblatts tragt das Negativprofil des V-formigen 
Einschnitts 2 aus Fig. 4. Dementsprechend bilden die 
beiden Kanten 32 den Offnungswinkel 4'. Abbildimg 12 

50 zeigt einen Zahn 31 eines Sageblatts, wie er zum Aus- 
fuhren des V-fdrmigen Einschnitts 2 gemaB Fig. 8 und 
zum gleichzeitigen Abkanten der Halfte 27 des Trager- 
materials 24 verwendet werden kann. Oberhalb des 
Kreisbogens 6 mit dem Radius 7 bilden die Schneidkan- 

55 ten 32 den Offnungswinkel 4. Darilberliegend gibt es 
einen weiteren Bereich 34, in dem die Schneidkanten 32 
parallel zueinander stehen. Der Einsatzpunkt des Be- 
reichs 34 fallt mit dem Obergangsbereich 26 von der 
Platte 1 aus Acrylglas zum Tragermaterial 24 in Fig. 8 

60 zusammen. Die Schneidkanten 32 stehen also im Be- 
reich 34 parallel zur StoBflache 29 der Halfte 27 des 
Tragermaterials 24. 

Fig. 13 zeigt einen Abschnitt eines Sageblatts 35 in 
der Seitenansicht Es sind vier 2^hne 31, 31' dargestellt 

65 wobei die Zahne 31 und 31' abwechseind angeordnet 
sind Die Zahne 31' weisen einen ausgepragten Frei win- 
kel 36 auf. Die Zahne 31 weisen nur einen sehr kleinen 
Freiwinkel auf. Ein Pfeil 37 markiert die Bewegungs- 
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richtung des Ssigeblatts 35. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Hochglanz auf- 5 
weisenden Oberflache eines Mdbelstticks, bei dem 
sich die Oberflache iiber eine Kante mit einem Au- 
Oenradius vom Betrag R hinweg erstreckt, dadurch 
gekennzeichnet* daB als Materia) far die Oberfla- 
che eine Platte (1) aus eingefarbtem und gegosse- 10 
nem Acrylglas eingesetzt wird, welche zur Bildung 
der Kante (17) auf ihrer Innenseite (8) bis auf eine 
Restmaterialdicke (10) vom Betrag R eingeschnit- 
ten wird, wobei der Einschnitt (2) langs der Kanten- 
symmetrieebene (3) V-fdrmig mit einem Offnungs- 15 
winkel (4) etwas grdfier als 90'' und am Grunde der 
so gebildeten Einschnittsnut (5) in einen Kreisbo- 
gen (6) etwa vom Radius (7) mit dem Betrag R/2 
Cibergehend angebracht wird, daB die Platte (t) aus 
Acrylglas symmetrisch zur fCantensymmetrieebene 20 
(3) auf der AuBenseite (9) iiber eine Breite (13) etwa 
vom Betrag 2nR bis oberhalb der Glastemperatur 
erwarmt wird und daB die Platte (1) l^ngs der Kan- 
tensymmetrieebene (3) zu der Kante (17) gebogen 
wird 25 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Platte (1) aus Acrylglas vor dem 
Einschneiden auf der Innenseite (8) mit einem Tra- 
germaterial (24) verklebt wird und daB der V-for- 
mige Einschnitt (2) in dem Tragermaterial (24) mit 30 
einem Offnungswinkel (25) von 90** fortgesetzt 
wird. 

3. Verfahren nach Ansprudi2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Platte (1) aus Acrylglas vor dem 
Einschneiden nur auf einer Seite (18) der Kanten- 35 
symmetrieebene (3) mit dem Tr&germaterial (24) 
verklebt wird und daB in Fortsetzung des V-fdrmi- 
gen Einschnitts (2) in der Platte (1) das Tragermate- 
rial (24) senkrecht zu seiner Haupterstreckungs- 
ebene abgekantet wird. 40 

4. Verfahren nach Anspruch 1. 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der V-formige Einschnitt (2) 
mit einem Sageblatt (35) angebracht wird dessen 
Zahne (31) das Negativprofil des V-f6rmigen Ein- 
schnitts (2) aufweisen. 45 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abkanten und das Einschneiden 
in einem Arbeitsgang mit demsetben Slgeblatt (35) 
ausgefiihrt werden, dessen Zdhne (31) die maximale 
Breite des V-fdrmigen Einschnitts (2) senkrecht zur 50 
Kantensymmetrieebene (3) haben. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Sdgeblatt (35) verwendet 
wird, bei dem jeder zweite Zahn (31') einen ausge- 
pragten Freiwinkel (36) aufweist 55 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der V-fdrmige Einschnitt (2) etwa mit 
einem Offnungswinkel (4) von 93* angebracht wird 

8. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der V-fdrmige Einschnitt (2) fur eine eo 
Kante (17') mit einem beliebigen, von von 90** ab- 
weichenden Kantenwinkel (20') angebracht wird 
wobei ein Offnungswinkel (4') etwas grdBer als X* 
fur einen Kantenwinkel (20') vom Betrag ( 180 - X)** 
anzuseuenist 65 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Platte (1) aus Acrylglas durch ei- 
nen Heizdraht (11) erwarmt wird. wobei die Breite 



(13) der Erwarmungszone von zwei Kahlkdrpem 

(14) bestimmt wird die die Platte (1) aus Acrylglas 
abstutzen, und der Heizdraht (11) etwa in einem 
Abstand (12) vom Betrag 2R von der Platte (1) 
angeordnetwird 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet« daB die Platte (1) aus Acrylglas nach dem 
Biegen getempert wird wobei sie langsam auf eine 
Temperatur <90'*C gebracht wird dort fOr eine 
Zeit im Stundenbereich ausgelagert und anschlie- 
Bend langsam abgekOhlt wird 



Hierzu 3 Seite(n) Zeidmungen 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummar: DE 40 24 604 A1 

IntCI.*^: B29C 63/04 

Offenlegungstag: 6. Febniar 1992 




108066/278 




108066/278 



